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@ Procédé pour la réalisation d'un profilé composite bois-métal et profilé ainsi obtenu.

) Procédé pour la réalisation d'un profilé composi-
te bois-métal, selon lequel on dispose parallélement
I'un & lauire un profilé de métal (2) et un profilé de
bois (1) en les maintenant écariés et on remplit
l'espace séparant lesdits profilés de métal et de bois
d'un liant adhésif durcissable (3).
Selon l'invention :

- dans I'un desdits profilés, on réalise un premier
élément de relief longitudinal (8,17 4A) ;

- dans l'autre desdits profilés, on prévoit une aile
longitudinale (6,6A,6B) susceptible de recouvrir ledit

espace ;

- ladite aile longitudinale comporte 2 son bord libre
un second élément de relief longitudinal (7,6C.6F)
susceptible de coopérer avec ledit premier élément
de relief longitudinal, de fagon & réunir lesdits profi-
6s de métal et de bois par emboftement desdits
premier et second éléments de relief ; et

- aprés durcissement dudit liant adhésif dans ledit
espace, on élimine par usinage ladite aile reliant
lesdits profilés.
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PROCEDE POUR LA REALISATION D'UN PROFILE COMPOSITE BOIS-METAL ET PROFILE AINSI OBTENLU.

La présente invention concerne un procédé
pour la réalisation d'un profilé composite bois-mé-
tal, ainsi que le profilé composite obtenu par la
mise en oeuvre du procéds.

Quoique non exclusivement, le profilé com-
plexe selon linvention est particulierement destiné
au domaine de la menuiserie en général, notam-
ment pour la réalisation des cadres de portes,
fenétres, et analogues.

On connalt déja, par exemple par les do-

cuments EP-A-0 053 104 et EP-A-0 159 458, un

procédé permettant d'obtenir des profilés composi-
te bois-métal. Un tel procédé consiste essentielle-
ment & maintenir écariés, parallélement I'un 2 ['au-
tre, un profilé de bois et un profilé de métal, par
exemple en aluminium, et & injecter entre eux un
liant adhésif durcissable. On aobtient alors des profi-
Iés composites a partir desquels, aprés des opéra-
tions de découpe, on réalise, notamment par I'inter-
médiaire de sysiemes d'assemblage, des cadres
de fenétres ou analogues.

En pratique, la mise en oeuvre d'un tel procé-
dé souléve des difficuliés.

Tout d'abord, il faut prévoir des dispositifs mé-
caniques complexes pour maintenir les profilés de
bois et de métal 'un relativement & ['auire et pour
délimiter transversalement ['espace dans lequel est
injecté ledit liant adhésif. Cette difficulté est aug-
mentée du fait qu'aucune liaison mécanique - autre
que ledit liant adhésif - ne doit subsister entre
lesdits profilés aprés leur solidarisation, notamment
afin d'éviter les ponts thermiques entre eux. Si une
telle liaison demeurait, il se produirait des phéno-
ménes de condensation sur le profilé métallique
entrathant rapidement une dégradation du profilé
en bois par I'apparition de moisissures.

Par ailleurs, d'autres difficuliés sont dues & la
différence de nature (bois et métal) des profilés a
assembler. Ainsi, lors du durcissement du liant
adhésif, les contraintes apparaissant aux niveaux
des liaisons entre le liant et les deux profilés sont
différentes, de sorte que le profilé composite obte-
nu présente des déformations géométriques et qu'il
n'est pas rigoureusement rectiligne. Pour redresser
le profilé composite, on est alors amené a désoli-
dariser par coulissement longitudinal le profil mé-
tallique du liant, ce qui permet au profilé, grice a
ses caractéristiques d'élasticité, de revenir sponta-
nément dans son état initial. Toutefois, une telle
intervention diminue considérablement les caracté-
ristiques mécaniques du profilé composite, puisque
le profilé métallique est libre en coulissement par
rapport au profilé en bois, grice a des guides
coopérant avec le liant. Ainsi, les profilés de bois et
de métal, formant le profilé composite, ne sont
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maintenus en position, lors de l'assemblage & un
autre profilé composite, que par leurs faces d'ex-
trémité biseautées qui viennent en appui contre
celles dudit autre profilé complexe.

La présente invention a pour objet de pallier
ces inconvénients, et concerne un procédé de réa-
lisation d'un profilé complexe grice auquel les
caractéristiques géométriques et mécaniques du
profilé obtenu sont respectées, tout en délimitant
latéralement, au moins en partie, l'espace dans
lequel est introduit ledit liant adhésif durcissable.

A cette fin, selon {'invention, le procédé pour la
réalisation d'un profilé composite bois-métal, selon
lequel on dispose parallglement I'un a l'autre un
profilé de métal et un profilé de bois en les mainte-
nant écartés et on remplit I'espace séparant lesdits
profilés de métal et de bois d'un liant adhésif
durcissable, est remarquable en ce que :

- dans !'un desdits profilés, on réalise un premier
élément de relief longitudinal, tel qu'une rainure ou
une nervure ;

- dans l'autre desdits profilés, on prévoit une aile
longitudinale susceptible de recouvrir ledit espace ;
- ladite aile longitudinale compsorte 2 son bord
libre un second élément de relief longitudinal, tel
qu'une nervure ou une rainure, susceptible de coo-
pérer avec ledit premier élément de relief longitudi-
nal, de facon a réunir lesdits profilés de métal et
de bois par emboftement desdits premier et se-
cond éléments de relief ; et

- aprés durcissement dudit liant adhésif dans ledit
espace, on élimine par usinage ladite aile reliant
lesdits profilés.

Ainsi, grice au procédé de l'invention, on crée
une liaison temporaire sur toute la longueur des
profilés & assembler, qui ferme en partie ledit es-
pace et qui est conservée jusqu'au durcissement
total du liant introduit dans cet espace, de sorte
que les deux profilés restent rigoureusement rectili-
gnes. Aprés quoi, on supprime la liaison temporaire
réalisée au moyen de l'aile longitudinale pour obte-
nir alors un profilé composite sans pont thermique,
dont les caractéristiques mécaniques et géométri-
ques sont remarquables.

On remarquera que le document DE-A-2 632
375 décrit un procédé de réalisation d'un profilé
constitué par I'association de deux profilés métalli-
ques liés par un liant adhésif durcissable, dans
lequel lesdits profilés sont temporairsment réunis
par deux ailes arrachables, portées par I'un des
profilés et encliquetables sur I'autre desdits profilés
par un mouvement relatif transversal & ces der-
niers. Un tel procédé connu nécessite que les deux
profilés soient durs et élastiques et ne pourraient
&tre mis en oeuvre avec un profilé de bois, dont la
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matigre constitutive, par naiure, est tendre et iné-
lastique.

Avantageusement, on prévoit deux ailes longi-
tudinales et espacées l'une de l'aufre, délimitant
latéralement I'espace dans lequel est introduit ledit
liant adhésif durcissable, chaque aile comportant &
son bord libre un second élément de relief longitu-
dinal, susceptible de coopérer avec un tel premier
élément. Ainsi, on obtient un meilleur maintien des
profilés & assembler et, de plus, I'espace & remplir
du liant adhésif durcissable est mieux délimité.

Un premier et un second éléments de relief qui
coopérent peuvent 8ire disposés latéralement par
rapport auxdits profilés. lis peuvent également: &tre
disposés dans I'épaisseur de ceux-ci. Lorsque
deux ailes longitudinales sont prévues, il est avan-
tageux qu'un couple d'éléments de relief coopé-
rants soit disposé latéralement et que l'autre soit
disposé dans I'épaisseur desdits profilés. Ainsi, il
est possible d'assembler les profilés par simple
emboftement transversal, aprés un rapprochement
également transversal.

Selon une autre caractéristique, on prévoit des
moyens d'ancrage du liant adhésif sur chacun des-
dits profilés. Dans un mode préféré de réalisation,
lesdits moyens d'ancrage dudit profilé en bois peu-
vent &tre définis par des saignées longitudinales
ménagées dans ledit profilé, et, lesdits moyens
d'ancrage dudit profilé en métal peuvent &ire défi-
nis par des nervures longitudinales faisant saillie
par rapport audit profilé.

Par ailleurs, I'opération d'usinage de l'aile lon-
gitudinale, aprés durcissement du liant adhésif,
peut &tre effectuée par fraisage. De la sorte, puis-
que la ou les liaisons temporaires sont supprimées,
on obtient un profilé complexe sans pont thermi-
que.

On peut utiliser comme liant adhésif une résine
synthétique polymérisable, notamment dans le cas
ol la liaison entre les profilés & assembler n'est
réalisée que par une aile longitudinale. On introduit
alors par gravité la résine par la face ouverte de la
cavité, opposée 4 ladite aile. En revanche, dans le
cas oll la cavité est déterminée par les faces en
regard des profilés et par les deux ailes longitudi-
nales, on peut utiliser une matiére synthétique ex-
pansible introduite par injection, ce qui permet de
remplir les moindres interstices de la cavité.

Les figures du dessin annexé feront bien com-
prendre comment I'invention peut étre réalisée. Sur
ces figures, des références identiques désignent
des éléments semblables.

La figure 1 est une coupe transversale de deux
profilés respectivement en bois et en métal as-
semblés par un liant adhésif, avant I'étape du
procédé consistant en I'élimination de l'aile lon-
gitudinale réunissant les deux profilés et permet-
tant d'obtenir le profilé composite.
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La figure 2 est une vue analogue 2 la précéden-
te dans laquelle les deux profilés & assembler
sont réunis par deux ailes longitudinales.

La figure 3 montre, en coupe transversale, une

variante de réalisation des deux ailes longitudi-
nales réunissant les deux profilés & assembler.

La figure 4 est une coupe transversale du profilé

composite obtenu aprés élimination de la ou des
ailes longitudinales et durcissement dudit liant
ahdésif.

La figure 5 illusire une variante de réalisation.

La figure 6 représente partiellement en coupe

transversale une fendire réalisée a partir des
profilés composites obtenus.

Sur ces figures, on a illusiré la réalisation selon
I'invention d'un profilé composite constitué d'un
profilé de bois 1 et d'un profilé de métal 2, par
exemple en aluminium, solidarisés par l'intermé-
diaire d'un liant adhésif durcissable 3.

Dans la forme de mise en oeuvre de la figure
1, la face longitudinale 4 du profilé métallique 2,
qui est disposée en regard de la face longitudinale
5 du profilé de bois 1, se prolonge par une aile
latérale et longitudinale 8 s'étendant sur toute la
longueur du profilé 2, perpendiculairement 2 ladite
face 4. L'aile longitudinale 6 se termine par un
rebord coudé 7 formant nervure, qui est engagé
par emboftement ou coulissement dans une rainure
correspondante 8 ménagée dans le profilé en bois
1. On comprend donc que les deux profilés 1 et 2
sont maintenus en position sur toute leur longueur
par la liaison nervure 7-rainure 8, en définissant,
lorsqu'ils sont ainsi réunis, une cavité 9 délimitée
par les faces longitudinales et opposées 4 et 5,
respectivement du profilé métallique 2 et du profilé
en bois 1, et par I'aile longitudinale 6. On introduit
alors dans la cavité 9, le liant adhésif 3, tel que,
dans ce mode de réalisation, une résine synthéti-
que polymérisable, de fa on & réunir solidement les
deux profilés 1 et 2. Avantageusement, pour amé-
liorer I'accrochage de la résine sur les faces 4 et 5
des profilés, on prévoit sur la face 4 du profilé
métallique 2, d'autres nervures longitudinales 10,
agencées en saillie et dont la section présente par
exemple une forme de L, et, sur la face 5 du profilé
en bois 1 des saignées longitudinales 11 inclinées.
On pourrait envisager, bien entendu, une disposi-
tion inverse des saignées et des nervures. De plus,
des happes de scellement 12 peuvent &ire égale-
ment agencées a force dans les saignées 11, en
faisant saillie hors de celles-ci. Une déformation
des nervures longitudinales 10, par crantage par
exemple, pourrait également étre effectuée.

Ainsi, aprés le durcissement de la résine 3, les
deux profilés 1 et 2 sont fermement solidarisés I'un
3 l'autre, 'adhérence entre les deux profilés étant
maximale.

Par ailleurs, grice 2 la liaison nervure 7-rainure

-
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8, les deux profilds 1 et 2, lors du durcissement de
la résine, restent rigoureusement en position, en
étant rectilignes et parallgéles 'un par rapport a
l'autre.

Puis, aprés polymérisation de la résine 3, on
élimine l'aile longitudinale 6 par une fraise 14 par-
tiellement représentée sur la figure 1, et qui vient
supprimer la zone hachurée 15 de l'aile 6. On
obtient ainsi, grice au procédé de l'invention, un
profilé composite 16, représenté sur la figure 4,
sans pont thermique, ce qui permet d'éviter les
phénoménes de condensation et de procurer une
bonne isolation thermique. Par ailleurs, les caracté-
ristiques mécaniques, notamment de rigidité et de
géométrie, notamment de linéariié, du profilé com-
posite 16 sont respectées.

Dans la variante de mise en oeuvre illustrée
sur la figure 2, la face 4 du profilé métallique 2 se
prolonge vers le profilé 1 par deux ailes latérales
identiques et paralléles 6A et 6B, poriées par ses
deux bords longitudinaux. Dans chacune de ces
ailes est ménagée une rainure longitudinale 6C
délimitée par un épaulement longitudinal 6D et par
un rebord d'extrémité incliné 6E. Ainsi, dans ces
rainures 6C peuvent se loger, par coulissement
longitudinal, des nervures correspondantes 17, tail-
lées dans le profilé en bois 1. On réalise, dans
cette variante, deux liaisons temporaires sur toute
la longueur des profilés accentuant le maintien en
position des deux profilés. Par ailleurs, la cavité 9
est alors délimitée par les faces 4 et 5 des profilés
respectivement 2 et 1 et par les deux ailes longitu-
dinales 6A et 6B.

Puisque la cavité est fermée, on peut alors
utiliser, comme liant adhésif, une matiére synthéti-
que expansible 3 qui est injectée dans la cavité. La
matiere 3, lors de son expansion, tend 2 presser
les nervures longitudinales 17 du profilé en bois 1
contre les rebords inclinés 6E du profilé métallique
2, ce qui procure, avec les moyens d'accrochage
10, 11 et 12 analogues a ceux de la figure 1, une
immobilisation totale des profilés 1 et 2 par la
matiere 3. LA encore, durant ['expansion de la
matiére synthétique, les deux profilés restent recti-
lignes par les liaisons précitées. Puis, par I'intermé-
diaire de la fraise 14, on élimine les zones hachu-
rées 15 des ailes longitudinales 6A et 6B pour
obtenir le profilé composite 16 moniré sur la figure
4.

Dans une autre variante de mise en oeuvre,
illustrée sur la figure 3, les ailes longitudinales 6A
et 6B prolongent la face 5 du profilé en bois 1 et
s'étendent sur toute sa longueur, perpendiculaire-
ment & la face 5.

On prévoit alors dans chacune des ailes une
rainure longitudinale 6F. Ainsi, les bords longitudi-
naux 4A, formant nervure, de la face 4 dudit profilé
2 s'engagent, par coulissement, dans les rainures
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B6F des ailes. Par conséquent, les deux profilés
sont maintenus convenablement I'un & ['autre. On
injecte alors dans la cavité 9, délimitée par les
faces 4 et 5 des profilés et par les ailes longitudi-
nales BA et 6B, la matiére synthétique 3, aprés
quoi, on procéde 2 I'élimination des ailes 6A et 6B
au moyen de la fraise 14.

On obtient la encore un profilé composite 16
rigoureusement rectiligne sans pont thermique.

Dans les réalisations des figures 2 et 3, les
rainures et nervures coopérantes des deux profilés
1 et 2 sont toutes latérales, de sorte que lesdits
profilés ne peuvent &tre assemblés I'un & ['auire
que par coulissement longitudinal. En revanche,
sur la figure 5, on a représenté un mode de réalisa-
tion dans lequel un couple de nervure et rainure
coopérantes est latéral, tandis que I'autre couple se
trouve dans I'épaisseur desdits profilés. Ainsi, il est
possible d'assembler lesdits profilés par rappro-
chement transversal, puis emboftement. Comme
on peut le voir, le couple coopérant latéral est
voisin de celui portant les références 17,6C sur la
figure 2.

Dans la réalisation de la figure 5, on a prévu un
évidement 30 dans la face 5 du profilé 1 ; cet
évidement comporte une paroi latérale formant une
saillie 31, en direction de la nervure 17. De plus,
une aile 6 comporte un repliement 6G a 90",
prolongé par une aile 6H, telle qu'une rainure 32
soit formée entre les ailes 6G et 6H, rainure dont le
profilé correspond & celui de la saillie 31. Ainsi,
aprés avoir été rapprochés I'un de l'autre transver-
salement, lesdits profilés 1 et 2 peuvent étre as-
semblés par un mouvement relatif de la droite vers
la gauche de la figure 5.

Une application préférentielle des profilés com-
posites 16, obtenus a partir du procédé de l'inven-
tion, au domaine de la menuiserie, est illustrée sur
la figure 6. Pour cela, on a représenté partiellement
en coupe transversale une fenéire 20, dont la partie
fixe ou dormant 21 et la partie mobile ou ouvrant
22 sont réalisées a partir des profilés composites.

Le profilé composite 16A de l'ouvrant 22 sup-
porte le vitrage isolant 23 et son profilé en bois 1A
est relié par une articulation 24 au profilé en bois
1B du profilé composite 16B constituant le dormant
21 de la fenétre 20. On notera de plus la parfaite
adhérence entre les profilés en bois et en métal de
chaque profilé 16A et 16B au moyen du liant
isolant 3.

Revendications

1 - Procédé pour la réalisation d'un profilé compo-
site bois-métal, selon lequel on dispose parallgle-
ment 'un & l'autre un profilé de métal (2) et un
profilé de bois (1) en les maintenant écariés et on
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remplit I'espace séparant lesdits profilés de métal
ot de bois d'un liant adhésif durcissable (3),
caractérisé en ce que :

- dans I'un desdits profilés, on réalise un premier
élément de relief longitudinal (8,17,4A) ;

- dans l'autre desdits profilés, on prévoit une aile
longitudinale (6,6A,6B) susceptible de recouvrir le-
dit espace ;

- ladite aile longitudinale comporte & son bord libre
un second élément de relief longitudinal (7,6C,6F)
susceptible de coopérer avec ledit premier élément
de relief longitudinal, de fagon a réunir lesdits
profilés de métal et de bois par emboTtement des-
dits premier et second éléments de relief ; et

- aprés durcissement dudit liant adhésif dans ledit
espace, on élimine par usinage ladite aile reliant
lesdits profilés.

2 - Procédé selon la revendication 1,

caractérisé en ce que, on prévoit deux ailes
(6A.8B) longitudinales et espacées I'une de l'autre,
délimitant latéralement l'espace (9) dans lequel est
introduit ledit liant adhésif durcissabie (3), chaque
aile comportant & son bord libre un second élé-
ment de relief longitudinal, susceptible de coopérer
avec un tel premier élément.

3 - Procédé selon I'une des revendications 1 ou 2,
caractérisé en ce que ledit premier et ledit second
éléments de relief coopérants sont disposés latéra-
lement par rapport aux profilés.

4 - Procédé selon I'une des revendications 1 ou 2,
caractérisé en ce que ledit premier et ledit second
dléments de relief coopérants sont disposés dans
I'épaisseur desdits profils.

5 - Procédé selon l'une quelconque des revendica-
tions 1 2 4,

caractérisé en ce qu'on prévoit des moyens d'an-
crage (10 et 11) du liant sur chacun des profilés
(1,2).

6 - Procédé selon la revendication 5,

caractérisé en ce que lesdits moyens d'ancrage
dudit profilé en bois (1) sont définis par des sai-
gnées longitudinaies (11) et en ce que lesdits
moyens d'ancrage dudit profilé en métal (2) sont
définis par des nervures longitudinales (10).

7 - Procédé selon I'une quelconque des revendica-
tions précédentes 1 2 6,

caractérisé en ce qu'on découpe chaque aile longi-
tudinale par fraisage (14).

8 - Procédé selon I'une quelconque des revendica-
tions précédentes 1 a 7,

caractérisé en ce qu'on utilise, comme liant adhésif
(3), une résine synthétique polymérisable ou une
matigére synthétique expansible.

9 - Profilé complexe du type comportant un profilé
en bois (i) assemblé & un profilé en métal (2) par
['intermédiaire d'un liant adhésif (3),

caractérisé en ce qu'il est obtenu par la mise en
oeuvre du procédé spécifié sous l'une quelconque
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des revendications 1 4 8.



EP 0 421 836 Al

1
]
11
12 8
/_.___../
11 \ —a 7
3 — SR e K~ 15
%
4 % \/ g
116
1
2 — |4
/ Y
%
F‘TL/ VA4 A

‘é 59/ 23\,

SO S NN NS

Pf/////z A




EP 0 421 836 A1

x\1

G/ L L.L L L L

2,—-«'

RN ANANAN

NS

&/f[/// Ayl




EP 0 421 836 A1

FIG.5 N A
sHl 32\ |5 60

31— AN N /17

32—

STSS TSN e
(8]

¢

PN W W W WL Y
—
(0);
84}




Office européen

RAPPORT DE RECHERCHE

des brevets
.0) EUROPEENNE

Numéro de la demande

EP 90 40 2568

DOCUMENTS CONSIDERES COMME PERTINENTS
Citation du document avec indication, en cas de besoin, Revendication CLASSEMENT DE LA
Catégorie des parties pertinentes concernée DEMANDE (Int. CI.5)
D,Y |EP-A-0 159 458 (CANDUSSO F. LL! s.r.l. BILICBORA) 1-9 E 06
* Page 6, ligne 17 - page 7, ligne 9; figure 3; abrégé * B 3/26
D,Y |DE-A-2632375 (JULIUS & AUGUST ERBSLOH) 1-9
* Page 4, dernier paragraph - page 6; figures 1,2 ™
D,A | EP-A-0 053 104 (MATAUCHEK) 1,5,6,8.9
* Page 4, ligne 3 - page 5, ligne 20; figure 1~
DOMAINES TECHNIQUES
RECHERCHES (Int. CL.5)
E06 B
Le présent rapport de recherche a été établi pour toutes les revendications
Lieu de Ia recherche Date d’achévement de la recherche Examinateur
La Haye 09 janvier 91 DE COENE P.J.S.
CATEGORIE DES DOCUMENTS CITES E: document de brevet antérieur, mais publié a la
X: particulidrement pertinent a lui seul date de dépdt ou aprés cette date
Y : particulidrement pertinent en combinaison avec un D: cité dans ia demande
autre document de la m&me catégorie L: cité pour d'autres raisons
A: arridre-plan technologique e
0O: divulgation non-écrite &: membre de la méme famille, document
P: document intercalaire correspondant
T: théorie ou principe a la base de I'invention




	bibliographie
	description
	revendications
	dessins
	rapport de recherche

